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@ Vorrichtung zum Schneiden von Kunststoffen 

(§7) Vorrichtung zum Schneiden von Kunststoffen umfassend 
ein Gegenlager, auf dem der zu schneidende Kunststoff 
angeordnet ist und ein keilformiges Schneidmesser, das von 
der dem Gegenlager abgewandten Seite auf den Kunststoff 
aufgepreBt wird, um ihn hierdurch zu schneiden. Urn die 
Qua I it at der Schnittkanten zu verbessern und die Standzeit 
des Schneidmessers zu erhohen, wird ais Gegenlager 
ebenfalls ein keilformiges Schneidmesser verwendet, wobei 
die Schneidmesser gerade soweit in den Kunststoff eindrin- 
gen, daB sie sich bei einem Schneidvorgang nicht beruhren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schnei- 
den von Kunststoffen mit einem keilfdrmigen Schneid- 
messer und einem mit dem Schneidmesser zusammen- 
wirkenden Gegenlager, wobei der zu schneidende 
Kunststoff zwischen Schneidmesser und Gegenlager 
angeordnet wird. 

Derartige Schneidvorrichtungen sind seit langerem 
bekannt und werden zum Schneiden der unterschied- 
lichsten Sorten von Kunststoff verwendet Die bekann- 
ten Schneidvorrichtungen haben gegentiber herkomm- 
lichen Stanz- bzw. Schneidvorrichtungen, bei denen eine 
Patrize mit einer Matrize zusammenwirkt, den Vorteil, 
daB sie im wesentlichen maBhaltiges Schnittgut erzeu- 
gen. Die MaBhaltigkeit ist dabei weitestgehend von dem 
zu schneidenden Kunststoff unabhangig, so daB auch 
relativ sprode und damit problematisch zu verarbeiten- 
de Kunststoffe, wie beispielsweise Polycarbonat, relativ 
maBhaltig geschnitten werden konnen. Daruber hinaus 
konnen auch unterschiedlichste Kunststoffe mit ein und 
derselben Schneidvorrichtung bearbeitet werden, ohne 
Anpassungen an den betreffenden Werkstoff vorneh- 
men zu mussen. 

So werden derartige Vorrichtungen bereits unter an- 
derem benutzt, um ein- oder mehrlagige Datentrager, 
fur die eine hohe MaBhaltigkeit gefordert ist, insbeson- 
dere Chipkarten, aus einem Kunststoffband auszu- 
schneiden. 

Das Schneiden mit einer o.g. Vorrichtung bereitet je- 
doch auch Probleme. So muB das Schneidmesser zum 
Schneiden des entsprechenden Kunststoffes den Kunst- 
stoff vollstandig durchdringen und auf dem im Gegen- 
satz zum schneidenden Kunststoff relativ harten Ge- 
genlager aufsetzen. Beim Durchdringen des Kunststof- 
fes verdrangen die Flanken des Schneidmessers den zu 
schneidenden Kunststoff, was beim Austreten des 
Schneidmessers aus dem Kunststoff einen Schnittgrat 
verursacht Der hierbei entstehende Schnittgrat beein- 
fluBt neben dem unschonen optischen Erscheinungsbild 
nach wie vor die MaBhaltigkeit des Schnittgutes nega- 
tiv. Daruber hinaus wolbt sich aufgrund der einseitigen 
Belastung durch das Schneidmesser das Schnittgut, was 
ebenfalls zu einer unschdnen optischen Qualitat des 
Schnittguts fuhrt. Durch das bestandige Aufsetzen des 
Schneidmessers auf dem Gegenlager stumpft das 
Schneidmesser schnell ab, wodurch sich relativ kurze 
Standzeiten fur das Schneidmesser ergeben. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, 
eine verbesserte Schneidvorrichtung anzugeben, mit 
der neben verbesserten Schnittkanten des Schnittguts 
hohere Standzeiten des Schneidmessers erzielt werden 
konnen. 

Die Aufgabe wird gemaB dem kennzeichnenden Teil 
des Anspruchs 1 gel6st. 

Der Grundgedanke der Erfindung ist darin zu sehen, 
daB ais Gegenlager ebenfalls ein keilformiges Schneid- 
messer verwendet wird, wobei zusatzlich Mittel vorge- 
sehen werden, die ein BerOhren der Schneidmesser wah- 
rend eines Schneidvorganges verhindern. Das dadurch 
geschnittene Schnittgut bleibt nach dem Schneidvor- 
gang noch uber eine schmale Seele mit dem restlichen 
Kunststoff verbunden und kann entweder manuell oder 
maschinell aus dem restlichen Kunststoff ausgebrochen 
werden. 

Die besonderen Vorteile sind darin zu sehen, daB das 
Schneidmesser nicht mehr die gesamte Dicke des zu 
schneidenden Kunststoffes durchdringen und auf dem 
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Gegenlager aufsetzen muB. Dadurch weist das durch die 
Vorrichtung geschnittene Schnittgut einen erheblich 
verminderten Schnittgrat auf, so daB unter anderem die 
MaBhaltigkeit des Schnittguts noch weiter verbessert 
5 wird. Der noch verbleibende, nur noch marginal ausge- 
bildete Schnittgrat bef indet sich dabei nicht an den Ran- 
dern der Schnittkante zu den Oberflachen des Schnitt- 
guts, sondern innerhalb der Rander, vorzugsweise mit- 
tig dazwischen. Somit wird auch verhindert, daB die 

to Oberflachen von ober- bzw. unterhalb des Schnittgutes 
angeordnetem weiteren Schnittgut zerkratzt werden. 
Daruber hinaus stumpfen die Schneidmesser erheblich 
weniger ab, wodurch die Standzeit der Schneidmesser 
erhoht wird. Auch die beim Schneiden des Kunststoffes 

is auftretende Wdlbung des Schnittgutes kann durch eine 
Verwendung der erfindungsgemaBen Schneidvorrich- 
tung vermindert werden, was zu einer Steigerung der 
optischen Qualitat fuhrt. 
Weitere Vorteile und Weiterbildungen der Erfindung 

20 ergeben sich aus der Figurenbeschreibung. Darin zei- 
gen: 

Fig. 1 eine Schnittzeichnung durch einen Ausschnitt 
der erfindungsgemaBen Schneidvorrichtung, 

Fig. 2 eine Schneidvorrichtung gemaB Fig. 1 mit ge- 
25 schlossenen Messern, 

Fig. 3 f ertiggeschnittenes Schnittgut, 

Fig. 4 Weiterbildung der Schneidvorrichtung gemaB 
Fig. 1 mit Mitteln zum Ausbrechen des fertiggeschnitte- 
nen Schnittguts aus dem verbleibenden Kunststoff, 
30 Fig. 5 Schneidvorrichtung nach Fig. 4 mit halbge- 
schlossenen Messern, 

Fig. 6 Schneidvorrichtung nach Fig. 4 mit vollstandig 
geschlossenen Messern, 

Fig. 7 Schneidvorrichtung nach Fig. 4 mit aus dem 
35 verbleibenden Kunststoff herausgebrochenen Schnitt- 
gut, 

Fig. 8 Schneidvorrichtung, mit der wolbungsfrei ge- 
schnitten werden kann, 
Fig. 9 Minichipkarte. 

40 Fig. 1 zeigt den Schnitt durch einen Ausschnitt iner 
erfindungsgemaBen Schneidvorrichtung zum Schneiden 
eines Schnittgutes 5' (vgl. Fig. 3) aus einem Kunststoff 5. 
Die Schneidvorrichtung umfafit hierbei zwei Schneid- 
werkzeuge, die jeweils aus den Schneidmessern 1 und 2 

45 und den Kernen 3 und 4 bestehen. Die Schneidmesser 1 
und 2 sind jeweils starr mit den Kernen 3 und 4 verbun- 
den. Vorzugsweise sind die Schneidmesser 1 und 2 sowi 
die Kerne 3 und 4 aus geharteten Stahl. Die keilformi- 
gen Schneidmesser sind hierbei so ausgestaltet, daB die 

so Flanken la, 2a, die an das zu schneidende Schnittgut 5' 
angrenzen, senkrecht auf den zu schneidenden Kunst- 
stoff 5 stehen. Die Schneidmesser 1 und 2 sind weiterhin 
vorzugsweise identisch. Sie sind dabei derart befestigt, 
daB sie beim Schneidvorgang exakt ubereinanderliegen. 

55 Fig. 2 zeigt die Schneidvorrichtung nach Fig. 1 mit 
zusammengepreflten Messern 1, 2. Die Kerne 3 und 4, 
die in dieser Ausfuhrungsform starr mit den Messern 1 
und 2 verbunden sind, verhindern, daB die Messer 1 und 
2 tiefer in den Kunststoff 5 eindringen. Dadurch legen 

60 die Kerne 3 und 4 zum einen fest, wie groB der Abstand 
zwischen den Schneidmessern 1 und 2 in ihrer Endposi- 
tion ist, wodurch die Kerne als Abstandshalter fungie- 
ren. Daruber hinaus begrenzen die Kerne 3 und 4 di 
Eindringtiefe der Schneidmesser 1 und 2 in den Kunst- 

65 stoff 5. Entsprechend dem Versatz der Kerne 3 und 4 zu 
den Schneiden der Schneidmesser 1 und 2 wird die Ein- 
dringtiefe der Schneidmesser 1 und 2 begrenzt Die Ker- 
ne 3 und 4 sind derart mit den Messern 1 und 2 verbun- 
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den, so daB sich der Versatz unterschiedlich einstellen 
laBt Damit kdnnen unterschiedliche Eindringtiefen und 
Abstande fQr die Endposition der Schneidmesser 1 und 2 
eingestellt werden. Die Eindringtiefe der Messer wird 
vorzugsweise fflr beide Messer gleich gewahlt, so daB 
sich der ohnehin vernachiassigbar kleine Schnittgrat 
mittig auf der Schnittkante zwischen den Randern 12 
und 13 (vgL Fig, 3) zu den Oberflachen 18 und 19 des 
Schnittgutes 5' befindet Dartiber hinaus solite der Ab- 
stand der Messer in ihrer Endposition zwischen 3 und 
50 [im gewahlt werden. 

Fig, 3 zeigt das fertiggeschnittene Schnittgut 5', das 
noch fiber eine verbleibende Seele 20 rait dem restlichen 
Kunststoff 5 verbunden ist Das Schnittgut 5' kann leicht 
aus dem restlichen Kunststoff 5 entfernt werden, indem 
es beispielsweise manuell oder mit einem Stempel aus- 
gebrochen wird. FOr den Fall, daB das Schnittgut 5, von 
Hand ausgebrochen wird, solite der Abstand der 
Schneidmesser 1 und 2 in ihrer Endposition zwischen 3 
und 20 pm liegen. 

Bei dieser sehr einfachen Ausftihrungsform einer er- 
findungsgemaBen Vorrichtung k6nnen unterschiedlich 
dicke Kunststoffe 5 nur geschnitten werden, wenn die 
Vorrichtung durch entsprechende Neueinstellung des 
Versatzes der Kerne 3, 4 gegenQber den Schneiden der 
Schneidmesser 1 und 2 an die neue Dicke des Kunststof- 
fes angepaBt wird. Ohne Vornahme der Anpassung wtir- 
den fQr den Fall, daB ein dtinnerer Kunststoff 5 verwen- 
det wird, die Schneidmesser 1 und 2 beim Schneidvor- 
gang zusammenstoBen, wahrend bei Verwendung eines 
dickeren Kunststoffes 5 die verbleibende Seele 20 zu 
stark wttrde, so daB das Schnittgut 5' nicht mehr unpro- 
blematisch ausgebrochen werden kdnnte. 

Eine Weiterbildung der Vorrichtung, mit der auch 
unterschiedlich dicke Kunststoffe 5 geschnitten werden 
k6nnen und mit der das fertiggeschnittene Schnittgut 5' 
gleichzeitig ausgebrochen werden kann, zeigt Fig. 4. 
Die Vorrichtung weist Schneidmesser 6 und 7 und Ker- 
ne 8a, 8b und 9a, 9b auf. Die Messer 6 und 7 sind an den 
Montageplatten Kopflatte 16 und FuBplatte 17 befe- 
stigt Die Kerne 8a, 8b und 9a, 9b sind beweglich in den 
Schneidmessern 6 und 7 geftihrt Die Kerne 8a, 8b und 
9a, 9b bestehen in dieser Weiterbildung aus Stempeln 
8a, 9a und aus Ftihrungen 8b und 9b. Die FQhrungen 8b 
und 9b kdnnen beispielsweise in Form von Bundschrau- 
ben bereitgestellt werden, die Qber ein in den Stempeln 
8a und 9a befindliches Gewinde eingeschraubt sind. Zu- 
satzlich sind die Kerne 8a, 8b und 9a, 9b iiber Federn 10 
und 11 mit der FuBplatte 17 bzw. der Kopfplatte 16 und 
damit mit den Messern 6 und 7 verbunden. Die Federn 
sind hierbei bereits vorgespannt, wobei die Federkraft 
der Feder 11 auf den Kern 9a, 9b wesentlich geringer ist 
als die Federkraft der Feder 10 auf den Kern 8a, 8b. 
Weiterhin weist die Vorrichtung eine Hubnocke 14 und 
einen verstellbaren Anschlag 15 auf. Um Zugriff auf die 
Fuhrung 9b und die Nocke 14 zu erhalten, ist die FuB- 
platte 17 mit einer Abdeckplatte 21 abgedeckt und kann 
bei Bedarf entfernt werden. 

In den folgenden Figuren soli die Funktion der 
Schneidvorrichtung demonstriert werden. 

So zeigt Fig, 5 eine erste Phase des Schneidvorgangs. 
Hierbei wird die Kopfplatte 16 mit alien daran fixierten 
Teilen in Richtung der FuBplatte 17 aufgepreBt. Dabei 
schneiden die Schneidmesser 6 und 7 in den zu schnei- 
denden Kunststoff 5 ein. Da die Federkraft der vorge- 
spannten Feder 11 geringer ist als die der Feder 10 und 
somit der Kern 9a, 9b eher nachgibt als der Kern 8a, 8b, 
schneidet das Schneidmesser 7 zuerst in den Kunststoff 



5 ein. Das erste Schneidmesser 7 hat in der in Fig. 5 
gezeigten Phase bereits seine vorgegebene Eindringtie- 
fe erreicht, da der Kern 9a, 9b bereits soweit eingertickt 
ist, daB die FQhrung 9b auf der Hubnocke 14, die hier als 
5 Begrenzung wirkt, aufsitzt und der Kern 9a, 9b somit 
starr mit dem Schneidmesser 7 gekoppelt ist Hierdurch 
wird ein weiteres Eindringen des Schneidmessers 7 in 
den Kunststoff 5 verhindert 
Fig, 6 zeigt eine zweite Phase des Schneidvorganges. 
io Hierbei ist auch das zweite Messer 6 bis zu seiner vorge- 
gebenen Eindringtiefe in das Kunststoffmaterial 5 ein- 
gedrungen. Die Eindringtiefe wird hierbei nicht wie bei 
dem Schneidmesser 7 durch den Kern begrenzt, son- 
dern durch den Anschlag 15, auf den die Kopfplatte 16 
15 aufsetzt Ferner dient der verstellbare Anschlag 15 
gleichzeitig als Abstandshalter, der die Endposition zwi- 
schen den Montageplatten FuBplatte 17 und Kopfplatte 
16 festlegt und somit die Endposition der auf den Mon- 
tageplatten befestigten Schneidmesser vorgibt Der An- 
20 schlag 15 sorgt damit dafttr, daB sich die Schneidmesser 
wahrend eines Schneidvorganges nicht berQhren, 

Fig. 7 zeigt die Ietzte Phase des Schneidvorganges. 
Hierin preBt die Hubnocke 14, nachdem die Schneid- 
messer 6 und 7 ihre Endposition erreicht haben, den 
25 ersten Kern 9a, 9b wieder in seine urspriingliche Posi- 
tion zurtick. Hierdurch wird das noch tiber eine dQnne 
Seele 20 mit dem restlichen Kunststoff 5 verbundene' 
Schnittgut 5, ausgebrochen. Das Ausbrechen des 
Schnittgutes 5' ist hierbei nur mdglich, da der zweite 
30 Kern 8a, 8b keine Begrenzung aufweist. 

NatUrlich kann die Hubnocke 14 auch durch eine 
starr mit der FuBplatte 17 verbundene Begrenzung er- 
setzt werden, wodurch die Vorrichtung dann zwar kei- 
nen Mechanismus zum Ausbrechen des Schnittgutes 
35 mehr aufweist und somit die in Fig. 7 gezeigte Phase 
entfailt, aber dafur die Gesamtkonstruktion einfacher 
wird. 

Das Schnittgut 5, kann jetzt in einer letzten, hier nicht 
gezeigten Phase, aus der Schneidvorrichtung entnom- 
40 men werden, indem die Kopfplatte 16 wieder angeho- 
ben wird. Die Feder 10 bringt hierbei den Kern 8a, 8b 
wieder in seine urspriingliche Lage gemaB Fig. 4. Zur 
erneuten Inbetriebnahme der Schneidvorrichtung muB 
der Kunststoff 5 um einen geeigneten Betrag weiter- 
45 transportiert werden und die Hubnocke 14 wieder ab- 
gesenkt werden. 

Der besondere Vorteil dieser ersten Weiterbildung 
einer erfindungsgemaBen Vorrichtung gemaB Fig. 4—7 
ist darin zu sehen, daB unterschiedlich dicke Kunststoffe 
50 5 mit der Vorrichtung geschnitten werden kdnnen, ohne 
die Vorrichtung entsprechend anpassen zu mussen, da 
die Endposition der Schneidmesser 6 und 7 unabhangig 
von der Dicke des Kunststoffes 5 durch den verstellba- 
ren Anschlag 15 f estgelegt wird. Es ver&ndert sich durch 
55 die VerSnderung der Dicke des Kunststoffes lediglich 
die Lage des Schnittgrats auf der Schnittkante. 

Eine zweite Weiterbildung der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung zeigt Fig. 8. Die Vorrichtung weist neben 
den obengenannten Vorteilen weiterhin den Vorteil auf, 
eo daB das Schnittgut praktisch ohne Wolbung geschnitten 
werden kann, wie dies im folgenden eriautert wird. 

Die Vorrichtung ist im wesentlichen aufgebaut wie 
die Vorrichtung gemaB der Fig. 4—7. Sie weist ebenfalls 
zwei Montageplatten Kopfplatte 24 und FuBplatte 25 
65 auf, an denen die Messer 36 und 37 befestigt sind. In den 
Messern 36 und 37 sind gleichfalls beweglich gefQhrte 
Kerne 8a, 8b und 9a, 9b angeordnet, die uber die Federn 
10 und 11 vorgespannt sind. Die Federkraft der Feder 11 
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ist ebenfalls wesentlich geringer als die der Feder 10. 
Weiterhin ist gleichfails ein verstellbarer Anschlag 15 
vorgeseheiL Daruber hinaus ist eine Begrenzung far den 
Kern 9a, 9b vorgesehen, die hier nicht wie bei den Fig, 
4— 7 in Form einer Hubnocke 14 beweglich, sondern in 5 
Form der Abdeckplatte 26 starr vorgesehen ist Somit 
kann die Vorrichtung nicht das fertiggeschnittene 
Schnittgut (vgl Fig. 7) ausbrechen. NatQriich kann aber 
auch die in Fig. 4—7 gezeigte Hubnocke 14 verwendet 
werden, wenn das Ausbrechen des fertiggeschnittenen 10 
Schnittguts gewunscht wird. 

Der einzig wesentliche Unterschied im Gegensatz zur 
Vorrichtung gemaB Fig. 4— 7 ist darin zu sehen, daB die 
Schneidmesser 36 und 37 zusatzliche Schneiden 28 und 
29 aufweisen. Diese schneiden beim Schneiden des 15 
Schnittguts 5, zusatzlich einen Entlastungsschnitt zwi- 
schen der eigentlichen Schnittkante des Schnittguts 5, 
und dem Rand des Kunststoffes 5. Hierdurch wird er- 
reicht, daB das durch die Schneiden der Messer 36 und 
37 verdrangte Kunststoffmaterial beim Schneiden des 20 
Kunststoffes 5 nicht zu Verspannungen des Schnittgutes 
und des restlichen Kunststoffes 5 fuhrt, wodurch W61- 
bungen vermieden werden. Bei der Positionierung des 
zu schneidenden Kunststoffes uber hier nicht gezeigte 
Positioniermittei ist dabei darauf zu achten, daB das 25 
Schnittgut ausreichend nah am Rand des Kunststoffes 
ausgeschnitten wird, so daB der durch die Schneiden 28 
und 29 geschnittene Entlastungsschnitt tatsachlich den 
Rand des Kunststoffes 5 mit der Schnittkante des 
Schnittgutes 5, verbindet 30 

In einer dritten, hier nicht gezeigten, Weiterbildung 
der erfindungsgemaBen Vorrichtung werden ebenfalls 
zwei Schneidmesser vorgesehen, in denen beweglich ge- 
ftihrte Kerne vorgesehen sincL Die Kerne setzen ahnlich 
wie Kern 9a, 9b der Fig. 4— 7 auf einer Begrenzung auf, 35 
nachdem die Schneiden der Schneidmesser um die vor- 
gegebene Eindringtiefe in den Kunststoff eingedrungen 
sind, wodurch die Kerne mit den Messern starr gekop- 
pelt sind und sie hierdurch ein weiteres Eindringen der 
Schneidmesser in den Kunststoff verhindern. Der Ab- 40 
stand der Schneidmesser in der Endposition wird hier- 
bei genau wie in dem in Fig. 1 gezeigten Beispiel durch 
den Versatz der Kerne gegenuber den Schneiden der 
Schneidmesser bestimmt. 

Zusatzlich konnen die Kerne auch genau wie in dem 45 
in Fig. 4— 7 gezeigten Beispiel uber vorgespannte Fe- 
dern mit den Schneidmessern verbunden sein, so daB die 
Kerne nach dem Schneidvorgang wieder in ihre Aus- 
gangslage gepreBt werden, wobei die Ausgangslage ge- 
nau wie bei dem in Fig. 4—7 gezeigten Beispiel so ge- 50 
wShlt ist, daB die Kerne im wesentlichen mit der Schnei- 
de der Schneidmesser abschlieBen. Hierdurch kann auch 
ein AusstoB in der Schneide festsitzenden Kunststoffes 
gewahrleistet werden. 

Mit den oben gezeigten Vorrichtungen konnen unter 55 
anderem ein- oder mehrschichtige Datentrager mit ei- 
nem KunststoffkSrper, wie beispielsweise Ausweiskar- 
ten, aus einem Kunststoffband ausgeschnitten werden. 
Besonders vorteilhaft ist die Verwendung fur Datentra- 
ger, in denen zusatzlich ein elektronisches Modul ange- 60 
ordnet ist — sogenannte Chipkarten — , wie beispiels- 
weise Telefonkarten. Das dabei im Kartenkorper ange- 
ordnete Modul umfaBt einen integrierten Schaltkreis 
und leitend mit dem integrierten Schaltkreis verbun- 
den Kontaktflachen zur Kommunikation mit externen 65 
Geraten. Die AuBenabmessungen solcher Datentrager 
mit elektronischem Modul bemessen sich heute ubli- 
cherweise nach der ISO-Norm 7810 und miissen relativ 
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exakt eingehalten werden, um eine korrekte Kontaktie- 
rung der Kontaktflachen des elektronischen Moduls zu 
gewahrleisten. 

Eine weitere Form von Datentragern mit einem elek- 
tronischen Modul sind sogenannte Minichipkarten oder 
Plug-In-Karten, die heute iiblicherweise aus einem ge- 
maB ISO 7810 gefertigten Datentrager ausgeschnitten 
werden, wobei auch diese Datentrager aus genannten 
Grtinden relativ maBhaltig sein miissen. Derartige Mini- 
chipkarten konnen besonders vorteilhaft mit einer Vor- 
richtung gemaB Fig. 8 geschnitten werden. Eine dabei 
mit der besagten Vorrichtung geschnittene Minichip- 
karte ist in Fig. 9 zu sehen. Die Minichipkarte 34 mit 
dem oben beschriebenen elektronischen Modul 35 ist 
hierbei aus der gemaB ISO 7810 gefertigten Karte 30 
ausgeschnitten, wobei die Schnittkante 31 Qber wenig- 
stens einen Entlastungsschnitt 33 mit dem Rand des 
Kartenkorpers 32 der ursprilnglichen Karte 30 verbun- 
den ist Natttrlich muB der besagte Entlastungsschnitt 33 
nicht zwingend vorgesehen werden. 

Vorzugsweise verbleibt die so geschnittene Minichip- 
karte 34, die noch uber eine schmale Seele mit dem 
restlichen Kartenkorper 32 der ursprUnglichen Karte 30 
verbunden ist, im Kdrper 32. Der Schnittgrat ist hierbei 
somit noch als schmale Seele ausgebildet, die die Mini- 
chipkarte mit dem Kartenkdrper 32 der ursprtlnglichen 
Karte 30 verbindet. Der Kunde, der eine derartige Kar- 
te 30 erwirbt, kann die so praparierte Minichipkarte 34 
dann zur erstmaligen Benutzung manuell aus dem Kar- 
tenkorper 32 ausbrechen. 

Der durch die Verwendung der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung verbleibende Schnittgrat an den Schnitt- 
kanten der oben beschriebenen Datentrager befindet 
sich, soweit uberhaupt noch wahrnehmbar, zwischen 
den Randern zu den Oberfiachen des Datentragers und 
vorzugsweise in der Mitte der Schnittkante. Dazu wer- 
den die Vorrichtungen vorzugsweise so eingestellt, daB 
sich der Schnittgrat bei einem gemaB ISO 7810 gefertig- 
ten Datentrager in etwa mittig auf der Schnittkante be- 
findet 

Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht auf die ge- 
zeigten Ausfuhrungsformen beschrankt So zeigen die 
gezeigten Figuren nur rein schematisch den Aufbau 
mdglicher erfindungsgemaBer Vorrichtungen, wobei die 
Vorrichtungen durchaus auch anders aufgebaut sein 
konnen. So kdnnen beispielsweise die Fuhrungen 8b 
und 9b auch derart ausgestaltet sein, so daB sich der 
Versatz der Kerne 8a, 8b und 9a, 9b verandern laBt Es 
ist weiterhin auch eine Schneidvorrichtung mit Schneid- 
messern denkbar, bei der nur eines der Schneidmesser 
oder keines der Schneidmesser die besagten Kerne zur 
Begrenzung der Eindringtiefe aufweisen. Daruber hin- 
aus kann auch bei der Vorrichtung gemaB Fig. 1 zusatz- 
lich ein Anschlag, ahnlich dem Anschlag 15, vorgesehen 
werden, der die Endposition der Messer 1 und 2 f stiegt. 
Nattirlich sind auch kombinierte Formen moglich. 

PatentansprQche 

1. Vorrichtung zum Schneiden von Kunststoffen 
mit einem keilfdrmigen Schneidmesser (1, 6) und 
mit einem mit dem Schneidmesser zusammenwir- 
kenden Gegenlager, wobei der zu schneidende 
Kunststoff (5) zwischen Schneidmesser und Gegen- 
lager angeordnet wird, dadurch gek nnzeichnet, 
daB das Gegenlager ein zweites keilformiges 
Schneidmesser (2, 7) ist und daB Mittel (3, 4, 15) 
vorgesehen sind, die eine Beruhrung der Schneid- 
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messer w&hrend des Schneidvorganges verhindern. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das genannte Mittel ein Abstandshal- 
ter ist, der den Abstand der Schneidmesser in ihrer 
Endposition bestimmt 5 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstandshalter starr mit den 
Messern verbundene und gegenQber den Schnei- 
den der Schneidmesser zurtickversetzte Kerne (3, 

4) sind, wobei der Versatz die Eindringtiefe der h> 
Schneidmesser in den Kunststof f bestimmt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in den Schneidmessern beweglich ge- 
ffihrte Kerne vorhanden sind, die nach Erreichen 
der vorgegebenen Eindringtiefe der Schneidmesser 15 
in den Kunststoff iiber eine Begrenzung mit den 
Schneidmessern starr gekoppelt sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kerne zusatziich iiber Federn mit 
den Schneidmessern verbunden sind, so daB die 20 
Kerne nach dem Schneidvorgang durch die Federn 
wieder in ihre Ausgangslage gepreBt werden, wo- 
bei die Ausgangslage derart gewahlt ist, daB die 
Kerne im wesentlichen mit der Schneide der 
Schneidmesser abschlieBea 25 

6. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstandshalter ein verstellbarer 
Anschlag (15) ist, der die Endposition zweier Mon- 
tageplatten (16, 17), auf denen die Schneidmesser (6, 

7) bef estigt sind, festlegt 30 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zusatzlich zwei iiber Federkraft vor- 
gespannte, beweglich in den Messern gef flhrte Ker- 
ne (8a, 8b und 9a, 9b) vorgesehen sind, wobei ein 
erster Kern (9a, 9b) nach dem Erreichen der vorge- 35 
gebenen Eindringtiefe des Schneidmessers (7) in 
den Kunststoff Qber eine Begrenzung (14) mit dem 
Messer starr gekoppelt ist und der zweite Kern (8a, 
8b) des gegenttberliegenden Schneidmessers (6) 
keine Begrenzung aufweist 40 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Begrenzung eine Hubnocke (14) 
ist, die, nachdem sich die Schneidmesser in ihrer 
Endposition befinden, den ersten Kern (9a, 9b) wie- 
der in seine urspriingliche Position zuriickpreBt, 45 
wodurch das noch iiber eine schmale Seele (20) mit 
dem Kunststoff verbundene Schnittgut (5') aus dem 
Kunststoff ausgebrochen wird 

9. Vorrichtung nach Anspriichen 1 —8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Abstand der Schneidmesser 50 
in der Endposition zwischen 3 und 50 p,m liegt 

10. Vorrichtung nach Anspriichen 1—9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schneidmesser zusatzliche 
Schneiden (28, 29) aufweisen, die beim Schneiden 
des Schnittguts wenigstens einen Entlastungs- 55 
schnitt (33) vorzugsweise zwischen der Schnittkan- 

te (31) des Schnittguts und dem Rand des Kunst- 
stoffes schneiden. 

1 1. Verfahren zum Schneiden von Schnittgut aus 
Kunststoffen, gekennzeichnet durch folgende Ver- 60 
fahrensschritte: 

— Bereitstellen eines Kunststoff es (5), 

— Einftihren des Kunststoffes zwischen zwei 
keilfSrmige Schneidmesser (1, 2, 6, 7), 

— Zusammenpressen der Schneidmesser der- 65 
art, daB der Kunststoff von beiden Seiten ge- 
schnitten wird, die Schneidmesser sich aber 
nicht berilhren. 



12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schnittgut (5'), das nach dem 
Schneiden nunmehr aber eine schmale Seele (20) 
mit dem restlichen Kunststoff (5) verbunden ist, aus 
dem Kunststoff ausgebrochen wird 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schnittgut vor dem Offnen der 
Schneidmesser durch einen im Inneren wenigstens 
eines Schneidmessers befindlichen Kern (9a, 9b) 
ausgebrochen wird 

14. Ein- oder mehrschichtiger DatentrSger mit ei- 
nem Kunststoffk&rper mit beliebigen AuBenab- 
messungen, der eine Schnittkante mit zwei Ran- 
dern zu den Oberfiachen des DatentrSgers auf- 
weist, wobei die Schnittkante einen Schnittgrat auf- 
weist, dadurch gekennzeichnet, daB der Schnittgrat 
sich innerhalb der Rfinder befindet 

15. DatentrSger nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schnittgrat sich mittig auf 
der Schnittkante befindet 

16. DatentrSger nach Anspriichen 14—15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der DatentrSger ein elektroni- 
sches Modul, umfassend einen integrierten Schalt- 
kreis und leitend mit dem integrierten Schaltkreis 
verbundene Kopplungselemente aufweist. 

17. DatentrSger nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Datentr^ger eine Minichip- 
karte (34) bzw. eine Plug-In-Karte ist, die aus einer 
gemaB ISO 7810 hergestellten Karte (30) geschnit- 
ten ist 

18. DatentrSger nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Minichipkarte sich noch im 
KartenkSrper (32) der urspriinglichen Karte befin- 
det, wobei der Schnittgrat als schmale Seele ausge- 
bildet ist, die die Minichipkarte mit dem Kartenkor- 
per der urspriinglichen Karte verbindet. 

19. Datentr&ger nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im Kartenkdrper der urspriingli- 
chen Karte wenigstens ein Entlastungsschnitt (33) 
die Schnittkante mit dem Rand des Kartenkorpers 
der urspriinglichen Karte verbindet. 
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